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Memoria Descriptiva
de la
Tatente de Tnvencion

que por 20 anos, pars Espans y sus Posesiones, se solicitg
o favor de J. EMILIO DVORLX, técnico, de nacionulidad ita-
liana, domiciliado en Via Livorno n® 39, TORINO (Italia),

por : " PROCIDINIENTO ¥ DILPOSITIVO PaRi La PLBRICACION D%

TUBOS METAIICOS SIN SOLDADULRL "o~ = = = = = - - - - - - -

Memoria desgriptiva

La presente invencidn tiene por objeto un nuevo proce-

dimiento para la fabricscidn de tubos metdlicos sin solda-|

~

dura y de parewsrelativawente delgzdas, por ejemplilo del
tipo habitualuente empleado paira las oanrfas de fldidos,
wediante estirado dé“ﬁﬁéiingote 0o de unu pleza desbastada
hueog de paredes relativamente gruesas vy de fondo cerrado
o abierto ﬁ en este procedimiento se aplica el lingote o
la piezu aesbastada sobre un wmandril y se la estira, ocon
dicho mandril, « través de oulibres de didmetro progresivaf
nente decreciente, completa o aproximudamente cerrsdos ¥y

oonstitu{dos'por unos cillindros libres ; el avance puede
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obtenerse por traccidn o empuje de un 6rgano que actde so-
bre el fondo de la pileza y que puede estar constitufdo, en

el caso del avsnce por empuje, por el mandril mismo.

Ya se propusieron procedimientos de estirgdo de es
te género para estirar tubos entre unos cilindros libres,
los cuales se distinguen netamente dé los procediuientos
de laminado con c¢ilindros accionados ; como lo demuestran
las publicaciones que tratan de esta fabricacién, estos
procedimientos se basan en las hipltesis siguientes ¢ de
que no sea posible alcanzar, en cada calibre constitufdo
por cilindros estiradores libres, una reduccidn de mds de
un 20 - 28 % ; de que, por coﬁsiguiente, el ndmero de los
calibrés tenga que ser relativamente grande, es decir por
lo menos igual al factor de alargamiento : de gue, por el
elevado ndmero de calibres, se tenga que trabajzr la pileza
en varios calibres simultaneamente porque, debildo a la
maltiplicidad de los calibres, unas elaboraciones sucesivas
alargar{sn la miquina de unu munera ineduisible ; ademds,
en el caso de estirado en culiente un solo calentamiento
no cerfa y& suficiente. Se consideraba pues hastu ahora ned
cesurio, con unss variuciones graduales de los didmetros
de los c¢ilindros de estirado, asegurar que, a pesar de la
acoibn simulidnea de un gran ndmero de calibres, las soli-
citaciones a la traccién, en la zona de la pared adyacente
al fondo de la piezu no superen la resisteacia a lea rotursg

Akora bien, ha sido dewmostrudo, siendo sobre estsa
comprobacibn que se funds 1la invenoién, que 145 considera-
ciones preliuminares arripa expuestas no son exactas, siendd
por el contrario posible obtener con culibres constitufdos

por cillindros estirudores reducciones individusles de un
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s, de wodo que el ndmero de los culibres puede set

~0

’ ~
mucho mas pequerio que el focolcr de 2larguniento. Jon una
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miquina de longitud perfectumente admisible ( y, en el oa-
so de estirado en caliente, con un solo caleutamiento ),
se puede pues estirar la pieza sucesivamente en los diferen-
tes calibres formados por los cilindros libres, de modo
que no es ya necessrio observar reglas rizurosas en cuantq
al didmetro de los cilindros ¥y a su relaoidn con respecto
al didumetro de los calibres, ror "tratamiento sucesivo! se
entiende el sistema en el cual la pieza no es introducids
en un culibre antes de salir por completo o casi del cali-
bre anterior.

Ia invencidn consiste en que cada calibre forma-
do por cilindros estiradores libres estf precedido por un
dispositivo, constituldec por ejemplo por una serie de c¢i-
lindros libres, que producen en la pieza tzntas zonas lond
gitudinales de espesor reducido, subdividid:s en la peri-
feria, cuantos cilindros estiradores libres hay en el ca-
libre respectivo, estandoc dispuestos estos cilinaros esti-
radores libres de mcdo que los bordes de sus superficies
activas vienen a disponerse en alineamiento con las zonas
de espesor reducido. Se evitan de esta manera, aun con re-
ducciones de 40 % y wls, en correspondencia de los bordes
de los cilindros estirudores, los cordones longitudinales
que se rroducen cuando el metal es echado lateralmente y
cogido entre dos cilindros estirzdores zdyacentes ; es pa-
ra evitar este fendwmeno que se consideraba hasta aqu{ im-
posible realizar, por medio de galibres, aun cerradoyw,
constituidos por cilindros estirsdores libres, unas reduc-
siones de wis de un 25 % Segﬁn la presente invencidn se
hacen convenientemente seguir los cilindros libres estira-
dores de cada calibre, de maners en sf conocida, de cilin-~
dros compresores de eje desviado angularmente con respec-

§ - ¢
to a los que producen, de modo en s{ conocido, una ligera
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12 pieza a los cilindros reductores, La préctiﬁa ka demos-

separacién de la pared interior del tubo del mandril.Ello
contribuye a sumentar el alargamiento obtenible porque en

el calibre siguiente el roce entre la pared interior del

tubo y el mandril se reduce & un valor précticamente insig
nificante, de modo que casi toda la potencia avsorbida se
transforima en trebajo de estirado. Tawbién desde este pun-
to de vista el procedimiento segﬁn la invencidn se distin-
gue de los procedimientos. de estirado hasta aquf propues-
tos, en los cuuales se consideraba necesaria, para eliminar

el peligro de rotura encilm del fondo, una adherencis con-

t{nua de 1a pleza al mandril, con la perjudicial consecuen
cig de que durante los estir:dos habvfa que vencer grandes
resistencias ce roce entre la pieza y el mandril., Como se
ha dicho m&s urribs, segﬁn 14 invencidén lu pieza entrs en
un calibre después de abandonar bor completo o0 casi el ca-
libre anterior.

®l empleo de rodillos de ranurar, dispuestos de-
lante de los rodillos reductores, es ya conocido mas la

disposicidn conocida no se refiere a un procedimiento de

,

estirado o de empuje como el gque formw la base de la inven
ci6n, sino & un procedimiento de lawinado en el cual, en

consideraciln del éngulo de wlague necesuario parz la rea-
lizacion del trubajo de lawinudo, el diduetro de los rodi-
1los reductores tiene que ser un .dltiplo del aifwetro de
la pieza, Los pequenios rodillos de ranurar dispuestos de-

lunte de estos grandes rodillos reductores son también ac-

cionados en el yrocedi.alento conocido ;7 virven para llevar

trado gue en el procediiniento de luwinado hay gque contar
siempre cen un ensaunchumiento de le meteria el cual es tan+t
to mayor cuanto mayor es el diluetro de la pileza. ¥n el lat

minado de tubos el eunsanchawiento tiene por consecueuncis
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|V & t{tulo de ejemplo, con referencisg al dibujo adjunto.
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la formacidén de una rebaba en lus aberturas entre los co-
dillos gue constituyenlos calibres. ®n el procedimiento
conocido los rodillos estdn seguidos de cuchillas raspudo—
ras especlales gque guitan lus rebabas de laminado. En el
procedimiento de estirado el ensanchamiento es considera-
blemente reprimido, de modo que es posible alcunzar unas
reducciones de seccidn mayores a cadu paso que en el lamio
nado., ¥l procedimiento de estirado propuesto por la inven;

cidn es superior en este aspecto &l procedimiento conocido

La cudena de estirado prevista en el procedimiento conocci-
do, yue se wplica al extremo anterior del mundril se pro-
pone, si, favorecer el procedimiento de lsminado, pero e-
1lo no puede de modo algunc alterar la esencia del proce-
dimiento conocido, gue es un procedimiento de laminado.
También el dispositivo para la realizacidn de
esta invencidn se distingue substanciulmente del procedi-
miento conocido arriba descrito por el hecho de comprender

varios grupos de calibres compuesios de unos rodillos esti

radores y de rodillos de renurar dispuestos los unos detrip
de los otros, pasando la plezg a través de estos grupos en
une sola fase de trabajo. Un paso de la pieza a través de
varios dispositivos dispuestos el uno detrds del otro, del
tipo segﬁn el procedimiento conocido antes descrito,no ha
s3ide propuesto. Por otra parte, segﬁn el procedimiento co-
nocido, el espesor de pared cefinitiva del tubo tiene gue
estar ya alcanzade después de un paso a través del grupo
de calibres, de modo jue con el dispositivo conocido no se
puede alcanzar nunca la gran reducoeidn totul de seccidn
prevista segun la invencidn.

Se describe la invencidn de manera nds detallada

La #ig. 1 representa una seccidn longitudinal de
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un grupo constituido por tres series de gilindros y de 1la

piezsa que entra en estos cilindros ;

las Figs. 2, 3 y 4 representan unas vistas en sep-

0ibn recspectivamente por 1l.s 1{neas A-8, C-D y E-r¢ de la

Fig. 1 ;

la #ig. 5 representa unu seceidn, en escala mayopr,

de la pieza y del wandril,yue ilustra la foruacidn previa
de las zonas de espesor reducldo ;

la #iz., 6 es una seccidn, pareclda a la de 1la
#g. 5, que explica la sceidn de 1los cilindros estiradores

libres ;

{

- + 7
la Fig. 7 represents, en seccion parecidz, la ao

la #ig., 8 muestrus esquewfticamente la fabricaci@n
de un tubo en cuglro calibres sucesivos ;

1a 5ig. 9 nuestra, a titulo de ejemplo, una‘sec~
0idn por los ejes de los ¢ilindros estiradores de un cali-
bre pars el estirado en frio.

Como 1o muestran l.us iigs. 1 y 8, para la f2abri-
cacidn del tubo de paredes delgudas se purte de un lingotd
hueco de pared gruesa, cuyo fondo 2a, en el ejemplo repre-
sentado, es cerrudo., Se mete el lingote en el wandril 1 y,
empu jando éste, se la hace Lzsar por los calibres. También
es posible prever un fondo de aberturi: central y hacer ac-
tuar sobre su cara interior un tirante por medlo del cual
se hace gasar el lingote, y luego el tubo en formacidn,pon
log calibres.,

Pare cada calibre se prevé un bustidor 6 provis-
to, del lado vuelto hacia la pieza 2 que entra, de pares
de bridus 6a que, en el ejemplo representado, son cuatro.

Un cilindro libre 3, llamzdo cilindro de rinurar porgue es

I'd - .
te provisto de un nervio cireular 3a dispuesto exacts o

i
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aproximadamente en un plano medio longitudinal del calibre
estd montado en ozda par de bridas, El nervio es preferi-
blemente, como se representa, de secoidn triangular con
punta redondeada, cuyo dngulo de aperturs var{s entre 5 y
180°,

Fn la parte central del bastidor estin montados,
por medio de pernos s6lidos 4a, tantos cilindros estirado-
res libres 4 cuantos cilindros de ranurar 3% hay, es deoir
cuatro en el ejemplo representado. Los cilindros estirado-
res 4 forman un calibre cerradc, estando su eje desviado
alrededor del eje del calibre y, con respecto a los cilin-
dros de ranurar, de unbéngulo de 26C° , en el cual n es el
ndrero de los cilindros estiradoreg? Como estos cilindros
son cuatro en el ejemplo representzdo, ls desviacidn angu-

lar es de 45°, La superficie activa de los cilindros esti-

'

radores 4 es exacta o aproximadumente engendrada por un ar
co de cfrculo terminando lateralwente en los bordes o aris-

tas circulares 4b,

Posteriormente, el bastidor 6 estd provisto de

otras bridas 6b entre las cuales estdn montados unos cilin
dros compresores libres 5, también de eje desviado de 3Z60°

con respecto a los cilindros estiradores 4 provistos cads

uno de un nervio cilindrico 5a.

Cuando se hace pasar la pieza 2, aplicads al man
dril, por los cilindros 3, los nervios 3a producen en ls
superficie extrelor del tubo en fomucidn cuatro ranuras
longitudinales (#1g, 5) distribuidss uniformemente en su

periferia, reduciendo por secciones su pared aproximadameny

te al espesor que se desea obtener en el calibre respecti-
Vo. La pleza ramursda pass luego debuajo de los ceilindros
estiradores libres 4. A consecuencia de lua desviaoidn angu#

las de 36C° 1los bordes 4L de las superficies activas de:
1l

[P
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los ailindros estiradores 4 se encuentran alineadas con

las ranuras longitudinales 7, oomb lo imestra la Fig. 6.

Se evite as{ la formacidén de cordones y nervios guepadie-
ran ser cogldos entre los bordes de los cilindros estira;
dores adyacentes., En efecto no hay ya metul en correspon-
dencia de los bordes y de los pequenos intersticios entre
los cilirdros estiradores, y cada cillindro 4 tiene sb6lo la
funcidn de luminur uns zons saliente (punteada en la ¥ig.
6) situads entre dos ranuras sucesivas 7, lo cual, como se
ha dicho més arriba, hace posible une muy zrande gedu coidnl.

La pleza es sometids luego a la aceidn de los
nervios ba de los c¢ilindros conpresores 5 (#1iz. 7). A con-
secuencia del desplazauiento angular de 360° estos cilin-

. BN
dros actuun sobre la pieza en la direccion de lus biseotri-
ces entre los planos medios longitudiniles de los c¢llindrqs
estiradores 4. Se obitiene as{, de menera en s{ conocida,
una separacién de la pared interior de la pileza 2 del man-
dril 1, de modo que la pileza puede moverse libremente sobzye
el mandril cuando es sometlda al estirado sucesivo.

Como se ve en la Fig., 8, la pleza entra en un
calibre sblo cusndo su extremo posterlior ha dejado el cali-
bre anterlor, S1 se llama L la longitud del lingote y si
se supone un estirado del 5O % en cada calibre, la distand
cla entre los calibres I y II es:> 2 L, 1a entre los cali-
bres II y III es :> 4 Iy la entre los calibres III y IV
es :> B L, mientras que la longitud del tubo obtenido en
el cuarto calibre es 16 L. Pricticamente, en la mayor{s dd
los casos en los gue se trata de la fabricacidn de tubos
de acero dulce es posible obtener con el procedimiento se-
gin la invencién un alargamiento de 16 : 1 en cuatro oali-

bres,

- s ’ ]
El procedimiento segin la invencidn es reali-

L
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s A Z
zado preferentemente en caliente y, en considerscion del
ld . . ’
nunero limitado de calibres, con un calentamiento unico,
aun cuando el tratamiento en los diferentes calibres pue-
- L
da efectuarse sucesiva y no ya simulténeamente.
In algunos casos el procedimiento puede tam-

bién ser aplicado en frfo ; como para ello se requieren

unos cilindros estiradores muy pegquenos, siendo por el con
trario muy elevadas las presiones que se crean, segﬁn L
Fig. 9, los pegueilos cilindros estiradores estdn provistosg
de unos pernos delgados 4'a que s8lo los mantienen en su
sitio, siendo absorbidas las presiones por unos rodillos
9 que ruedan sobre los cilindros estiradores 4'. Los rodi-
1llos 9 estén montados mediante unos fuertes pernos 9%s y

soportes de rodamiento en unos 6rganos separados 10 metido

[

con los rodillos 9, en unas asberturas radlales del cuerpo
mgcizo 8 y sujetos a éste mediante tornillos de tuerocs o

similares,

AEIVINDICACIONES

se reivindica
1) La propiedad vy explotacidn exclusivas de un procedimien-
to para el estirado en tubos metdlicos sin solde duras, de
paredes relativamente delgzadas, de lingotes o piezas desbag
tadas huecas de paredes relativamente gruesas haclendo pa-~
sar la pleza,sobre un mandril,entre unos calibres de didme-
tro gradualmente decreciente constitu{dos por unos oilindrd
estiradores libres, caracterizado por el hecho de gue antes
de la introduccidn de 1a pieza en los ceilindros estiradores

libres, se producen en elgunas zones, distribuidas sobre la

pesor reducido y se hacen actuar los cilindros estiradores

libres sobre la pieza de modo gue los bordes de sus super-
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fiocies activas vengan a encontrarse alineidos con las seo-
ciones de espesor reducido formadas anteriormente, y por
el hecho de que déspués de la salida de la pieza de los ci-
lindros estiradores se somete lu pared exterior de la pie-
za a la aceidn de cilindros compresores desviados angular-
mente con respecto a los cilindros estiradores para separal
de maners en si conocida, la pared interna de la pieza del
mandril, y por el hecho en fin de que 1z introduccidn de 13
pieza en un calibre formado por unos c¢ilindros estiradores
libres tiene luzmr después de salir la pileza totalmente o
casl de los cilindros estiradores libres del calibre prece-
dente. _
2) Un procedimiento seglin la reivindicacidn 1) airscteriza-
do por el Lecho de que se forman las secciones de espesor
reducido mediunte el estirado de ranuras longitudinales.
3) Un procedimiento sezin las reivindiocaciones 1) o 2) ca-
racterizado por un alargamiento de 40 % o mds en cada uno
de los calibres formados por unos cllindros estirmdores 1i-
bres.,
4) Un procedimiento sesinlas reivindicaciones 1) - 3) carao
terizado por el hecho de realizarse en caliente con un ca-
lentamiento Wnico.

5) Un procedimiento segin las reivindicaciones 1) - 3) oa-
racterizado por el hecho de realizarse en frio.

6) Un dispositivo para la reaiizauién del procedimiento se-
gun lus reivindicaciones 1) - 6) curacterizado por el heoho
de que delante de cada serie de n cilindros estiradores 1li-
bres se encuentra dispuesta una serie de n cilindros de ra;
nurar libres de eje desviado en lu direccidn periférica de
lu pleza de un dngulo de 360° con respecto « 1os cilindros
estirudores, por haber dispﬁésta detrds de cada serie de ci

Lindros estirudores unz serie de cilindros compresores que
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actlan sobre la pleza en la direccidn de lus bisecirices
entre los plunos medios de los c¢llindros estirudores y pro-

ducen una separacién-de les paredes interiores de la plezs

del mandril, y.por elegirse las listanclius eatre los oali—é

bres de une wenere tal que la pleza entre en un calibre fof—
mwdo por cilindros libres después de salir por completo o %

gusi de los cilindros estiradores libres del calibre ante-

rior.

7) Un procedimiento y un dispositivoe seaﬁn lus anteriores

i reivindio-ciones ozracterizados vor coustituir esencialmen~

te

"PRCCELIVIENTO Y DISPCSIHIVO riRd Li #ABRKICACION wi Tud
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Consta la presente Meworia descriptiva de once heo-
Jas nurerades y wecanografiudas en una s0la cara, & las qu¢
sé adjuntae tn plano pare su mejor comprensidn, |
sevilla, 2C de Foviewmbre de 1928.III 4.7T.

RODOLFO CE LA TORRE
P p




146 4/2

Hoja umica.

Escala

variable .

o2 I

num.Nwm.W\ﬂ

[l tedediedy o4

A A

! ,2 1

;

e

) T g mm
CoTmlI e s o e e = e

QHMMMWM TEEE TSRS TR
4O




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



